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における垂直、主および相当応力は、それぞれ、300, 450, 400MPa であった。一方の等軸晶側き裂端で





































第 7 章では、2～6 章で議論した内部き裂を発生、伝播、停止させる諸要因を統合して実操業時の凝固
現象の観点から議論した。ステンレス連続鋳造における内部き裂の発生、伝播および停止は次のように
起こると考えられる。 
(1) スラブの凝固過程において、凝固のごく初期、つまりスラブ内部に溶融金属が多く存在する場合には、支持
ロールと支持ロールの間で凝固シェルの変形、バルジングが発生するが、凝固シェルの温度が高いため変形
が容易で元の形状に戻る。 
(2) 凝固が進行し、スラブの表面に近い凝固シェルの温度が低下すると、延性が低下する温度に至った凝固シェ
ルにおいて、バルジングの発生に伴う引張応力により内部き裂が発生する。内部き裂が発生したことを示す
応力集中の痕跡は、柱状晶側のき裂端において測定された。その応力集中は、熱応力の発生や応力緩和によ
り応力値を増減させたが、室温時まで残留した。 
(3) 更に温度低下が進むと(2)で内部き裂を発生させる温度域、すなわち延性が低下する温度域は中央へ移動する。
支持ロールの間においてバルジングによる引張応力が発生する度に、既に存在するき裂の端部よりも等軸晶
側に小さなき裂が発生し伝播する。 
凝固末期になると溶融金属による内圧は最も高くなるが、凝固シェルが充分に成長しているために変形せず、
引張応力は発生しにくい。しかし、デンドライトの樹間にNi, Ti, Siが濃化した母相よりも引張強度が低い領域
が存在するため、小さな応力でもある程度き裂が伝播する。バルジングの終了とともにき裂の伝播は停止する。
き裂を伝播させた引張応力が小さいため、あるいは、き裂の末端に集中した応力が緩和したため、室温での残留
応力は低いものと考えられる。以上の機構からき裂を抑制する方法として、1. 内圧低減を狙い、スラブの厚みを
減少すること、2. スラブの変形抑制のために支持ロールの剛性を高めること、3. 等軸晶領域を拡大するために
電磁攪拌の出力を増大することを提案した。これらの対策から、支持ロールの剛性を高めること、および電磁攪
拌の出力を増大させることを実機に適用し、内部き裂を抑制することに成功した。 
第 8 章では、本研究を総括した。すなわち、従来連続鋳造材において議論されていなかった残留応力
分布に基づいてき裂の発生、伝播機構を推定し、内圧の低減を提案した。続いて、結晶粒の配向性に基
づく縦弾性係数異方性、結晶粒界のΣ値、異なる結晶方位間の線熱膨張差に基づいてき裂発生、伝播位置
を推定し、等軸晶領域の拡大を提案してステンレス鋼連続鋳造操業における亀裂発生撲滅の一成功例を
示した。 
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